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Metodo per un cambio di prodotto in una macchina confezlonatrice (1) di sigarette. in cu! una tramoggia 
(2) di ingresso riceve un primo tipo (3a) di tabacco trinciato da un collettore (4) di alimentazlone e lo 
alimenta ad afmeno un canale (17) per la formazione, su di un convogiiatore (14), di un cordone (19) di 
tabacco, che viene rilasciato su di una striscia (22) di carta mobile lungo un tavolo di formatura (20) di 
un baco (21) continue di sigaretta; ii metodo prevede di interrompere i'alimentazione del primo tipo (3a) 
di tabacco trinciato al collettore (4), di svuotare 11 collettore (4),-dl chiudere una comunicazione fra ii 
collettore (4) e la tramoggia (2) di ingresso, di inten-ompere i'alimentazione della striscia (22) di carta di 
mantenere la macchina confezlonatrice (1) in funzlone generando un flusso (30) di scarto di tabacco ' 
trinciato del primo tipo (3a) per svuotare la macchina confezlonatrice (1) stessa, e di allmentare 
attraverso ii collettore (4) di alimentazlone e la tramoggia (2) di ingresso, un secondo tipo (3b) di 
tabacco trinciato fine a riempire completamente la macchina confezlonatrice (1) prima di riawiare 
i'alimentazione deila striscia (22) di carta. (Figure 1) 
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DESCRIZIONF 
deirinvenzione industriale dal titolo: 
"Metodo per I'effettuazione di un cambio di prodotto in una 
macchina confezionatrice di sigarette." 

anomediG.D S.p.A., di nazionaliti italiana, con sede a 40133 
BOLOGNA, Via Battindamo, 91. 

Inventori designati: Alberto MANSERVIGI, Cristina PARESCHI. 
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La presente invenzione e relativa ad un metodo per I'effettuazione 
di un cambio di prodotto in una macchina confezionatrice di 
sigarette. 

In generale, in una macchina confezionatrice di sigarette, i cambi di 
prodotto vengono effettuati arrestando la macchina confezionatrice 
stessa e svuotando sia a mano, sia tramite aspiratori estemi i vari 
comparti della macchina confezionatrice. 

Owiamente, le operazioni sopra descritte richiedoho tempi di 
arresto macchina relativamente luhghi e Tunpiego di mano d'opera 
specializzata. 

Scopo della presente invenzione h fomire un metodo per 
I'effettuazione di un cambio di prodotto hi una macchina 
confezionatrici di sigarette, il quale sia m grado di elimmare 
I'inconveniente sopra descritto. 

In particolare, scopo della presente invenzione h fornire un metodo 
m grado di consentire un cambio di prodotto in una macchina 



confezionatrice di sigarette senza sostanzialmente arrestare la 
macchina confezionatrice stessa. 

Secondo la presente invenzione viene fomito un metodo per 
Feffettuazione di un cambio di prodotto in una macchina 
confezionatrici di sigarette secondo quanto licitato nella 
rivendicazione 1 e, preferibilmente, in una qualsiasi delle 
rivendicazioni successive dipendenti direttamente o indirettamente 
dalla rivendicazione 1. 

La presente invenzione verri ora descritta con riferimento ai disegni 
annessi, che ne illustrano un esempio di attuazione non limitativo, in 
cui: 

- la figura 1 e una vista schematica in elevaaone laterale, con parti 
in sezione e parti asportate per chiarezza, di una macchina 
confezionatrice di sigarette capace di operare secondo il metodo 
della presente invenzione; 

- la figura 2 e xma sezione secondo la linea II-II della figura 1; e 

- le figure 3, 4 e 5 illustrano un particolare della figura 1 in tre 
differenti posizioni operative, 

Nella figura 1 con 1 e indicata nel suo complesso una macchina 
confezionatrice di sigarette comprendente una tramoggia 2 di 
ingresso atta a ricevere del tabacco trinciato 3 da un coUettore 4 di 
alimentazione a sua volta comprendente un cassone 5 disposto al 
disopra della tramoggia 2 e prowisto mferiormente di una valvola 6 
di chiusura atta ad interrompere, quando disposta in ima sua 
configurazione di chiusura, la comunicazione fca, il cassone 5 e la 



tramoggia 2 di ingresso. In particolare la valvola 6 comprende un 
tegolo 7 incemierato su di una parete laterale 8 del cassone 5 e 
mobile, sotto la spinta di un attuatore noto e non illustrato 
controUato da un sensore 9 di livello disposto airintemo della 
tramoggia 2 di ingresso, fra una posizione verticale di apertura ed 
una posizione orizzontale di chiusura, nella quale il tegolo 7 
definisce xma parete di fondo del cassone 5, 

II collettore 4 comprende inoltre xm condotto 10 di aspirazione 
montato attraverso la parete laterale 8 e coUegato ad un dispositivo 
di aspirazione (noto e non illustrato) per portare in depressione il 
cassone 5, ed un condotto 11 di alimentazione, una cui uscita 
comunica con il cassone 5 attraverso la parete laterale 8, ed un cui 
ingresso comunica selettivamente, attraverso tre valvole 12a, 12b e 
12c, con rispettivi condotti 13a, 13b e 13c di alimentazione di 
rispettivi tipi di tabacco trinciato 3, indicati con 3a, 3b e 3c, fra loro 
differenti. 

La macchina confezionatrice 1 comprende inoltre un convogliatore 
14 sostanzialmente orizzontale, un cui ramo inferiore 15 si estende 
al disotto di una cassa aspirante 16 e chiude, con una propria 
porzione intermedia, Testremita superiore di un canale 17 di salita 
di un flusso 18 di tabacco trinciato 3 alimentato (in modo noto e non 
illustrato) al canale 17 di salita dalla tramoggia 2 di ingresso ed atto 
a formare, sul ramo inferiore 15, un cordone 19 di tabacco trattenuto 
per aspirazione a contatto del convogliatore 14. 
Secondo una variante non illustrata la macchina confezionatrice 1 
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comprende due o piu convogliatori 14 alimentati da rispettivi canali 
17 di salita coUegati, in modo noto, in parallelo alia tramoggia 2 di 
ingresso. 

Una estremit^ di uscita del.ramo inferiore IS del convogliatore 14 e 
disposta al disopra di un tavolo 20 per la formatura di un baco 21 
continue di sigaretta a partire da una striscia 22 di carta, alimentata 
al tavolo 20 lungo una linea 23 di alimentazione estendentesi 
attxaverso una stazione di taglio 24 ed avanzata lungo il tavolo 20 
tramite un convogliatore 25, e dal cordone 19 di tabacco trinciato, il 
quale viene abbandonato al disopra della striscia 22 di carta in 
prossimita di una estremita di ingresso del convogliatore 25 ed al 
disopra della stazione di taglio 24. Owiamente, nel caso in cui 
siano presenti piu convogliatori 14, il tavolo 20 di formatura e 
accoppiato ad un pari numero di linee 23 di alimentazione di 
altrettante strisce 22 di carta. 

Secondo quanto iilustrato nella figura 1 il baco 21 continue di 
sigaretta viene alimentato dal convogliatore 25 ad un dispositive 
(noto) di taglio 26, atto a tagliare trasversalmente il baco 21 
continue in spezzeni (non illustrati), attraverse un dispositive di 
intercettazione 27, il quale comprende un elemento deviatore 28 
motorizzato atto a ruotare attomo ad un asse 29 fra una posizione 
soUevata di riposo ed una posizione abbassata operativa, nella quale 
Telemento deviatore 28 ^ in grade di deviare verse il basso quanto 
avanzato dal convogliatore 25 generando un flusso 30 di scarto 
diretto verso un contenitore 3 1 . ^.^rrrrrr-^ 



II funzionamento della macchina confezionatrice 1 verra ora 
descritto supponendo che la macchina confezionatrice 1 stessa stia 
utilizzando 11 tabacco trinciato 3a per produrre un determinato tipo 
di sigaretta e debba essere convertita per produrre un differente tipb 
di sigaretta a partire da un differente tipo di tabacco trinciato, per 
esempio il tabacco trinciato 3b. 

Durante la normale produzione realizzata utilizzando il tabacco 
trinciato 3a, la valvola 12a viene mantenuta costantemente aperta, 
mentre le valvole 12b e 12c vengono mantenute costantemente 
chiuse, e la valvola 6 viene mantenuta norinalmente chiusa. In 
questo modo I'aspirazione di aria attraverso il condotto 10 di 
aspirazione determina la salita del tabacco trinciato 3 a all'intemo 
del cassone 5 attraverso il condotto di alimentazione 11 ed il 
progressive riempimento del cassone 5 stesso, che viene svuotato 
nella tramoggia 2 di ingresso, tramite apertura della valvola 6, solo 
quando il sensore 9 di Uvello rileva una insufficienza di tabacco 
trinciato airintemo della tramoggia 2 di ingresso. In definitiva, 
quindi, il tabacco trinciato 3a viene trasferito per masse dal cassone 
5 alia tramoggia 2 di ingresso sotto il controUo del sensore 9 di 
livello. 

Una volta raggiunta la tramoggia 2 di ingresso, il tabacco trinciato 
3 a viene trasferito, in modo noto e non illustrato, al canale 17 di 
salita, il quale lo alimenta al disotto del ramo inferiore 15 del 
convogliatore 14 per formare progressivamente, sul ramo inferiore 
15 stesso, il cordone 19, che viene alimentato dal convogliatore 14 
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al disopra della striscia 22 di carta avanzata in modo continue lungo 
il tavolo di formatura 20 e progressivamente ripiegata 
trasversalmente attomo al cordone 19 per formare il baco 21 
continue di sigaretta. In definitiva, quindi, durante la normale 
produzione, la striscia 22 di carta viene alimentata in modo continue 
lungo la linea 23 di alimentazione ed il tavolo di formatura 20, 
riceve con continuita il cordone 19 di tabacco 3a e viene ripiegata 
trasversalmente in modo continuo per formare, in modo continue, il 
baco 21 continuo di sigaretta, che viene alimentate in mode 
continuo al dispositive di taglie 26 al disotto dell'elemente 
deviatere 28 mantenute nella sua posiziene soUevata di ripese. 
La cenversiene della macchina cenfezionatrice 1 ad un nuove tipe 
di sigaretta viene ettenuto chiudende, in prime luoge, la valvola 
12a, in mode da interrempere ralimentazione del tabacco trinciato 
3 a, arrestando la linea 23 di alimentazione e tagliando 
contemperaneamente (figura 3) la striscia 22 di carta in 
corrispendenza della stazione 24 di taglie, ma lasciando attiva tutta 
la restante parte della macchuia cenfezionatrice 1 in mode da 
aspirare tutto il residue tabacco trinciato 3a airinteme del cassene 
5, che viene successivamente aperto, sotte il controlle del sensore 9 
di livello, per scaricare il tabacco trinciato 3a residue airinteme 
della trameggia 2 di ingresso e svuetare cempletamente, in questo 
mode, tutto il coUettore 4. A questo punte, I'aspirazione attraverso 
il cendotto 10 di aspirazione viene arrestata. 

Alio stesse tempo (figura 3) Telemente deviatere 28 viene spestate 



nella sua posizione abbassata operativa per deviare il cordone 19 
residue di tabacco trinciato 3a, privo della relativa striscia 22 di 
carta, airintemo del contenitore 31 di scarto. Questa operazione 
precede (figura 4) fino al complete svuotamento della macchina 
confezionatrice 1, svuotamento che puo essere perfezionato, se lo si 
desidera, in modo automatico tramite Tinvio, in modo note e non 
illustrato, di soffi di aria in pressione. 

Successivamente, lasciando immodificata la configurazione di 
macchina sopra descritta, ma riattivando I'aspirazione attraverso il 
condotto 10 di aspirazione, viene aperta la valvola 12b in modo da 
alimentare il tabacco trinciato 3b direttamente aU'intemo della 
tramoggia 2 di ingresso (la tramoggia 2 di ingresso e inizialmente 
vuota e, quindi, il tegolo 7 viene mantenuto dal sensore 9 di livello 
nella sua posizione abbassata di apertura) e, successivamente, solo 
airintemo del cassone 5. Tramite cariche successive di tabacco 
trinciato 3b la macchina confezionatrice 1 viene totalmente riempita 
di tabacco 3b fino a formare un cordone 19, che viene avanzato, 
senza la relativa striscia 22 di carta, lungo il tavolo di formatura 20 
e deviate dal dispositive di intercettazione 27 nel contenitore 3 1 di 
scarte. Solo quando il cordone 19 di tabacco trinciato 3b presenta 
una compattezza cerretta, i convegliateri 14 e 25 vengene arrestati 
e, quindi, riawiati, dope aver alimentato la striscia 22 di carta limge 
il tavolo di formatura 20, in modo da formare un nuovo baco 21 
continue di sigaretta, un cui prime tratte viene ancera deviate dal 
dispositive di intercettazione 27 verse il contenitore 30 di scarte. 
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Infine relemento deviatore 28 viene riportato nella sua posizione 
soUevata di riposo per pennettere la normale produzione del nuovo 
tipo di sigaretta utilizzante il tabacco trindato 3b. 



RIVENDICAZIONI 

1) Metodo per un cambio di prodotto in una macchina 
confezionatrice di sigarette, in cui una tramoggia (2) di ingresso 
riceve un primo tipo (3a) di tabacco trinciato da un collettore (4) di 
alimentazione e lo alimenta ad almeno un canale (17) per la 
formazione di un cordone (19) di tabacco, che viene rilasciato su di 
una striscia (22) di carta mobile lungo un tavolo di formatura (20) di 
un baco (21) continuo di sigaretta; il metodo comprendendo le fasi 
di interrompere I'alimentazione del detto primo tipo (3a) di tabacco 
alia detta macchina confezionatrice (1); di scaricare il tabacco 
trinciato del primo tipo (3 a) contenuto nella macchina 
confezionatrice (1) generando un flusso (31) di scarto di tabacco 
trinciato del primo tipo (3a); e di alimentare, attraverso il collettore 
(4) di alimentazione e la tramoggia (2) di ingresso, un secondo tipo 
(3b) di tabacco trinciato fino ad effettuare un complete riempimento 
della detta macchina confezionatrice (1). 

2) Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui lo scarico del tabacco 
del primo tipo (3 a) comprende la fase di arrestare la detta striscia 
(22) di carta. 

3) Metodo secondo la rivendicazione 2, comprendente Tulteriore 
fase di riawiare I'alimentazione della detta striscia (22) di carta solo 
ad awenuto completo riempimento della macchina confezionatrice 
(1) tramite il detto tabacco trinciato del secondo tipo (3b). 

4) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 3, in 
cui lo scarico del tabacco del primo tipo (3a) viene effettuato 



10 



deviando il detto cordone (19) di tabacco verso mezzi contenitori 
(31) diraccolta. 

5) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 4, in 
cui lo scarico del tabacco del primo tipo (3a) viene effettuato 
deviando il detto cordone (19) di tabacco in corrispondenza di una 
estremita di uscita del detto tavolo di fonnatura (20) verso mezzi 
contenitori (31) di raccolta. 

6) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a S, in 
cui il completo riempimento della macchina confezionatrice (1) con 
il detto secondo tipo (3b) di tabacco trinciato viene effettuato per 
cariche successive; ciascuna carica venendo formata airintemo del 
detto coUettore (4) mantenuto separato dalla detta tramoggia (2) di 
ingresso, e venendo scaricata airintemo della detta tramoggia (2) di 
ingresso mettendo fra loro in comunicazione il detto coUettore (4) e 
la detta tramoggia (2) di ingresso. 

7) Metodo secondo una qualsiasi delle rivendicazioni da 1 a 6, in 
cui il completo riempimento della macchina confezionatrice (1) con 
il detto secondo tipo (3b) di tabacco trinciato viene effettuato 
realizzando, limgo il detto tavolo di formatura (20), un cordone (19) 
di tabacco del secondo tipo (3b). 

8) Metodo secondo la rivendicazione 7, in cui il detto cordone (19) 
di tabacco del secondo tipo (3b) viene mantenuto privo della 
relativa detta striscia (22) di carta fino al raggiungimento di una 
compattezza determinata desiderata. 

9) Metodo secondo la rivendicazione 8, in cui il detto cordone (19) 
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di tabacco del secondo tipo (3b), privo della relativa detta striscia 
(22) di carta, viene deviate verso mezzi contenitori (31) di raccolta. 
10) Metodo secondo la.rivendicazione 8 o 9, in cui la detta striscia 

(22) di carta viene avanzata con il cordone (19) di tabacco del 

secondo tipo (3 b) lungo il detto tavolo di formatura (20) per formare 
un nuovo baco (21) continue di sigaretta; una porzione iniziale del. 
detto nuovo baco (21) continue di sigaretta venendo deviata verso i 
detti mezzi contenitori (31) di raccolta. 
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